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Известно [1], что повысить эффективность процесса графитации можно за счет его 
интенсификации. Но интенсификация процесса ведёт к значительному и 
неконтролированному повышению термической нагрузки на футеровку печи в период после 
окончания кампании, что приводит к её быстрому разрушению, частой замене, а это в свою 
очередь означает дополнительные расходы, связанные с капитальным ремонтом и простоем 
секции графитации. Разработка подсистемы охлаждения футеровки печи Ачесона является 
одним из важных направлений совершенствования существующей системы управления 
процессом графитации. 
Целью данной работы является увеличение срока эксплуатации печи Ачесона и 
повышение эффективности графитового производства в целом за счет минимизации 
тепловой нагрузки на футеровку печи путем управления процессом ее охлаждения в период 
после окончании кампании графитации. Для решения этой задачи была создана 
автоматическая система управления (АСУ) охлаждением футеровки печи, работа которой 
базируется на охлаждении футеровки холодным воздухом, который продувается по 
вытяжным магистралям в кладке печи. 
Для оценивания динамики и характера температурной нагрузки на футеровку  создана 
математическая модель температурного поля печи [2], которая представлена описанием 
сопряжённой нестационарной нелинейной задачи электро- и теплопроводности с 
соответствующими краевыми условиями. 
Результаты численного моделирования показали, что во время кампании графитации с 
интенсивным регламентом подведения энергии температурная нагрузка на футеровку печи 
является несущественной (не превышает 300оС в самом „горячем” месте) и начинает расти 
лишь через несколько часов после окончания кампании. При отсутствии охлаждения 
максимум тепловой нагрузки на футеровку приходится на 5-е сутки после завершения 
кампании графитации. При этом температура внутренней поверхности стен печи может 
доходить до 980оС, что превышает предел термической стойкости материала футеровки. 
По мнению авторов, современная производственная практика, при которой охлаждение 
стен происходит во время кампании и прекращается после ее завершения, не будет 
способствовать решению поставленной задачи при интенсификации процесса графитации. 
На основании анализа результатов моделирования динамики температурного поля печи 
графитации было определено оптимальное время включения АСУ системы охлаждения, а также 
сформирована схема установки термодатчиков, позволяющая получать адекватную 
информацию про температурное состояние футеровки и гарантирующая длительный срок 
эксплуатации измерительных средств и надежность системы управления в целом. 
Разработан алгоритм функционирования АСУ охлаждения, позволяющий на основе 
информации от системы термодатчиков формировать оптимальное управление. 
___________________________________ 
1. Соседов В.П. Графитация углеродистых материалов / В.П. Соседов, Е.Ф. Чалых. – М. : 
Металлургия, 1987. – 176 с.   
2. Коржик М.В. Модель температурного поля печи графитации / М.В. Коржик, С.В. 
Кутузов // Наукові вісті НТУУ „КПІ”. – 2007. – № 1. – С. 17–23.  
